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Abstract of DE1 9754863 

A process for production of different coloured plastic pellets from molten resin employs twin granulating 
units(A.B) supplied by a kneading extruder(1) and involves: (a) feeding a thermoplastic resin of a first 
colour into the screw extruder(1) with one granulator connected to the extruder outlet(2a); (b) closing off 
the other granulator unit so that pellets of the first colour are produced by the connected granulator; (c) 
concluding pellet production in the first colour and connecting the extruder outlet directly to the outside of 
the equipment for pumping out residues of the first colour; (d) feeding a thermoplastic resin of a second 
colour into the screw extruder and kneading and melting; (e) pumping the second resin directly out of the 
equipment to purge any remaining material of the first colour from the extruder and subsequent passages; 
(f) closing off the direct outlet , connecting the extruder outlet to the second granulator and closing off the 
first granulator (g) feeding the thermoplastic resin of the second colour into the screw extruder for 
production by the second granulator. Process equipment includes a kneading screw type extruder (1) 
whose outlet (2a) is connected to an inlet (5a) of a passage change-over valve (5) with a first (5b) and a 
second (5c) outlet branching off at both sides of the front end. A spool (6) in the valve (5) can connect 
with either the first (5b) or second (5c) outlet or a purging passage running directly out of the equipment. 
A different granulator (A,B) is provided for each resin colour, the first being connected via a first output 
change-over valve (10) to the first valve outlet (5b) and the second connected via a second output 
change-over valve (20) to the second valve outlet (5c). A spool (1 1) in the first output change-over valve 
(10) can either connect the first outlet (5b) of the passage change-over valve (5) to the first granulator (A) 
or block the passage to the latter while opening an outlet directly out of the equipment. Another spool (21) 
in the similar second output change-over valve unit (20) performs the same function in the flow path from 
the second outlet (5c) of the passage change-over valve (5). 
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® Verfahren zur Herstellung unterschiedlicher Farbpellets und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 

© Eine erste Granulier-Einheit A zum Formen von ge- 
schmolzenem Harz der einen Farbe zu Pellets und elne 
zwelte Granulier-Einheit B zum Formen von geschmolze- 
nem Harz der anderen Farbe zu Pellets sind in einem 
Schnecken-Extruder 1 vorgesehen. Die erste Granulier- 
Einheit A stellt eine Verbindung zu einer Austragsoffnung 
2a her, wahrend die zweite Granulier-Einheit B blockiert 
ist. Nachdem die Pellets der einen Farbe in diesem Zu- 
stand geformt worden sind, wird die Austragsoffnung 2a 
gegenuber der Aufcenseite der Vorrichtung geoffnet und 
thermoplastisches Harz-Material der anderen Farbe wird 
mittels des Schnecken-Extruders 1 verknetet und aufge- 
schmolzen und aus der Vorrichtung nach aufcen ausgetra- 
gen, urn dadurch einen Reinigungsvorgang durchzufuh- 
ren. Danach wird die zweite Granulier-Einheit B mit der 

• Austragsoffnung 2a verbunden, wahrend die erste Gra- 

• nulier-Einheit A blockiert wird. In diesem Zustand werden 
1 die Pellets der anderen Farbe geformt. 
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Die Erfindung betrifFt ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung unterschiedlicher Farbpellets, die aus unter- 
schiedlich gefarbten thermoplastischen Harz-Materialien 
hergestellt werden konnen. 

Bisher wurden dann, wenn Pellets aus einem thermopla- 
stischen Harz-Material hergestellt wurden, die Pellets unter 
Verwendung einer Pellet-HersteUungs- Vorrichtung, die auf- 
wies einen Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp zum 
Plastifizieren des thermoplastischen Harz-Materials, eine 
am vorderen Ende des Verknetungsextruders vom Schnek- 
ken-Typ angeordnete Strangdiise und eine Schneide-Ein- 
richtung zum Zerschneiden der aus der Strangdiise extru- 
dierten Strange in kleine Stucke, wahrend die Strange ab- 
kuhlen, in der Weise hergestellt, daB das thermoplastische 
Harz-Material plastifiziert und aus der Strangdiise in Form 
von Strangen mittels des Verknetungsextruders vom 
Schnecken-iyp extrudiert und dann mittels der Schneide- 
Einrichtung in kleine Stucke zerschnitten wurde, wahrend 
sie mit Luft oder Wasser gekiihlt wurden. 

Bei dem konventionellen Verfahren war es jedoch dann, 
wenn eine sogenannte Farbanderung durchgefiihrt wurde, 
urn Pellets aus einem thermoplastischen Harz mit einer von 
der Farbe des vorher behandelten Harzes verschiedenen 
Farbe herzustellen, erforderlich, den Betrieb der Pellether- 
stellungs- Vorrichtung auszusetzen, um eine Reinigung 
durchzufuhren zur Entfernung des thermoplastischen Harz- 
Materials der Farbe, das vorher behandelt worden war, und 
in dem Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp, in der 
Strangdiise, in einem Siebwechsler bzw. in der Schneideein- 
richtung zuriickgeblieben war. Bei dieser Reinigung konnte 
das thermoplastische Harz-Material der Farbe, das vorher 
behandelt worden war und in dem Verknetungsextruder vom 
Schnecken-iyp zuriickgeblieben war, innerhalb einer ver- 
gleichsweise kurzen Zeit entfemt werden, das thermoplasti- 
sche Harz-Material der Farbe, das vorher behandelt worden 
war und in der Strangdiise, dem. Siebwechsler, der Schnei- 
deeinrichtung und dgl. zuriickgeblieben war, ausgenommen 
in dem Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp, muBte je- 
doch in dem Zustand eliminiert werden, daB diese Teile aus 
dem Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp unter Zer- 
setzung entfernt wurden. Deshalb bestand das Problem, daB 
fur die Reinigung eine lange Zeit erforderlich war und daB 
in der Zwischenzeit die Herstellung von Pellets fur einen 
langen Zeitraum ausgesetzt werden muBte. 

Unter Beriicksichtigung der obengenannten Probleme, 
die mit dem konventionellen Verfahren in Zusammenhang 
stehen, ist es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Pellets mit 
unterschiedlicher Farbe zur Verfiigung zu stellen, in denen 
die Reinigung beirn Farbwechsel innerhalb eines kurzen 
Zeitraums ohne viel Arbeit durchgefiihrt werden kann. 

Um das obengenannte Ziel zu erreichen ist das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von unterschied- 
lich gefarbten Pellets dadurch gekennzeichnet, daB durch 
Verwendung einer Herstellungs- Vorrichtung von Pellets mit 
unterschiedlicher Farbe, in der zwei Granulier-Einheiten fur 
einen Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp vorgesehen 
sind zum Formen von Pellets aus einem geschmolzenen 
Harz, das aus einer Austragsdffhung des Verknetungsextru- 
ders vom Schnecken-iyp ausgetragen wird, ein thermopla- 
stisches Harz-Material der einen Farbe in den Verknetungs- 
extruder vom Schnecken-iyp in dem Zustand eingefuhrt 
wird, bei dem eine der Granulier-Einheiten mit der Aus- 
tragsoffnung in Verbindung stent, wahrend die andere Gra- 
nulier-Einheit blockiert ist, so daB Pellets der einen Farbe 
durch die eine Granulier-Einheit geformt werden, dann in 



dem Zustand, bei dennne Austragsoffnung zur AuBenseite 
der Vorrichtung geoffnet ist, ein thermoplastisches Harz- 
Material der anderen Farbe in den Verknetungsextruder vom 
Schnecken-iyp eingefuhrt, darin verknetet, aufgeschmolzen 
5 und durch die Austragsoffnung aus der Vorrichtung ausge- 
tragen wird, um dadurch das thermoplastische Harz-Mate- 
rial der einen Farbe, das in dem Verknetungsextruder vom 
Schnecken-iyp zuriickgeblieben wird, auszutragen, und 
dann in dem Zustand, bei dem die Austragsoffnung mit der 
10 anderen Granulier-Einheit in Verbindung steht, wahrend die 
eine Granulier-Einheit blockiert ist, das thermoplastische 
Harz-Material der anderen Farbe in den Verknetungsextru- 
der vom Schnecken-iyp eingefuhrt wird, so daB Pellets der 
anderen Farbe durch die andere Granulier-Einheit geformt 
15 werden. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung 
von unterschiedlich gefarbten Pellets wird unmittelbar vor 
dem Austragen des thermoplastischen Harz-Materials der 
einen Farbe, das in dem Verknetungsextruder vom Schnek- 

20 ken-iyp zuriickgeblieben ist, der Verknetungsextruder vom 
Schnecken-iyp in den Leerlauf versetzt, um das thermopla- 
stische Harz-Material der einen Farbe, das in dem Verkne- 
tungsextruder vom Schnecken-iyp zuriickgeblieben ist, 
durch die Austragsoffnung aus der Vorrichtung auszutragen. 

25 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung von 
Pellets unterschiedlicher Farbe ist dadurch gekennzeichnet, 
daB sie umfaBt einen Verknetungsextruder vom Schnecken- 
iyp (Schnecken-Extruder); eine Durchgangsumschalt-Ein- 
richtung mit einem EinlaBdurchgang, der mit einer Aus- 

30 tragsoffhung des Schnecken-Extruders in Verbindung steht, 
einem ersten AuslaBdurchgang und einem zweiten AuslaB- 
durchgang, die sich an beiden Seiten des vorderen Endes des 
EinlaBdurchganges verzweigen und auBerdem eine Spule 
aufweisen, die den EinlaBdurchgang mit nur einem aus der 

35 Gruppe erster AuslaBdurchgang, zweiter AuslaBdurchgang 
und AuBenseite der Vorrichtung in Verbindung bringen 
kann; eine erste Granulier-Einheit zum Formen von Pellets 
aus einem geschmolzenen Harz der einen Farbe, die aus der 
Austragsoffnung ausgetragen werden, die iiber ein erstes 

40 Austrags-Umschalt-Ventil mit dem ersten AuslaBdurchgang 
in Verbindung steht; und eine zweite Granulier-Einheit zum 
Formen von Pellets aus einem geschmolzenen Harz der an- 
deren Farbe, die aus der Austragsoffnung ausgetragen wer- 
den, die iiber ein zweites Austrags-Umschaltventil mit dem 

45 zweiten AuslaBdurchgang in Verbindung steht; wobei das 
erste Austrags-Umschaltventil eine Spule aufweist, die den 
ersten AuslaB-Durchgang mit der ersten Granulier-Einheit 
verbinden oder den ersten AuslaB-Durchgang gegeniiber der 
ersten Granulier-Einheit blockieren kann, wahrend sie den 

50 ersten AuslaB-Durchgang zur AuBenseite der Vorrichtung 
hin off net; das zweite Austrags-Umschalt-Ventil eine Spule 
aufweist, die den zweiten AuslaB-Durchgang mit der zwei- 
ten Granulier-Einheit verbinden oder den zweiten AuslaB- 
Durchgang gegeniiber der zweiten Granulier-Einheit blok- 

55 kieren kann, wahrend sie den zweiten AuslaB-Durchgang 
gegeniiber der AuBenseite der Vorrichtung offnet. 

Eine der Granulier-Einheiten wird nur zum Formen von 
Pellets der einen Farbe verwendet, wahrend die andere Gra- 
nulier-Einheit nur zum Formen von Pellets der anderen 

60 Farbe verwendet wird. Daher flieBt niemals ein geschmolze- 
nes Harz mit der falschen Farbe in die eine oder die andere 
Granulier-Einheit, Zum Zeitpunkt der Anderung der Farbe 
reicht es aus, wenn nur der Schnecken-Extruder gereinigt 
wird. 

65 Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf 
die beiliegenden Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 eine Schnittansicht, die in typischer Weise einen 
Hauptabschnitt einer erflndungsgemaBen Vorrichtung zur 
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Herstellung von Pellets unterschiedlicher Farbe erlautert; Umfangsoberflache ernes etwa dazwischen liegenden Ab- 

Fig. 2 eine vergroBerte Schnittansicht, die in typischer schnittes zwischen dem ersten Kerbungsabschnitt 6a und 

Weise nur eine Durchgangs-Umschalteinrichtung in der in dem zweiten Kerbungsabschnitt 6b, wahrend das Ende auf 

Fig. 1 dargestellten Vorrichtung zur Herstellung von Pellets der anderen Seite offen ist gegeniiber der Stirnflache auf der 

unterschiedlicher Farbe erlautert; 5 dem Stab gegeniiberliegenden Seite. Die Spule 6 ist so ge- 

Fig. 3 eine vergroBerte perspektivische Ansicht einer staltet, daB der EinlaBdurchgang 5a nur mit dem ersten Aus- 

Spule in der Durchgangs-Umschalt-Einrichtung, wie sie in laBdurchgang 5b in Verbindung stent, wenn der erste Ker- 

Fig, 2 dargestellt ist; und bungsabschnitt 6a in dem Durchgangsverzweigungs-Ab- 

Fig. 4 eine Schnittansicht eines Hauptteils, der den Zu- schnitt angeordnet ist, der EinlaBdurchgang 5a nur dann mit 

stand zum Zeitpunkt der Entfernung der Pellets mit der an- 10 dem zweiten AuslaBdurchgang 5c in Verbindung steht, 

deren Farbe aus der in Fig. 1 dargestellten Herstellungs-Vor- wenn der zweite Kerbungsabschnitt 6b in dem Durchgangs- 

richtung erlautert. verzweigungs-Abschnitt angeordnet ist, und der EinlaB- 

Nachstehend wird zuerst eine Ausfuhrungsform der erfin- durchgang 5a nur dann mit dem Austragsdurchgang 6c in 

dungsgemaBen Vorrichtung zur Herstellung von Pellets mit Verbindung steht, wenn die seitliche Offnung am oberen 

unterschiedlicher Farbe beschrieben. 15 Ende des Austragsdurchganges 6c in dem Durchgangsver- 

Wie in Fig. 1 dargestellt, ist ein Verknetungsextruder vom zweigungs-Abschnitt angeordnet ist. 

Schnecken-Typ (Schnecken-Extruder) 1 ein Verknetungsex- Eine erste Granulier-Einheit A, bei der es sich um eine der 

truder vom sich entgegengesetzt zueinander drehenden, Granulier-Einheiten handelt, die auf einer zweiten Trager- 

nicht blockierenden biaxialen Schnecken-Typ, der einen Zy- platte 31 aufliegt, ist iiber ein erstes Austrags-Umschaltven- 

linder 2, der durch eine nicht dargestellte Heiz-Einrichtung 20 til 10 auf der AuslaBseite des ersten Austragsdurchganges 5 

erhitzt wird, und zwei Schnecken 3 und 4 aufweist, die sich der Durchgangs-Umschalt-Einrichtung 5 vorgesehen. Diese 

entgegengesetzt zueinander drehen, in einem solchen Zu- erste Granulier-Einheit A ist vorgesehen, um die Pellets der 

stand, in dem ihre in dem Zylinder 2 angeordneten Schnek- einen Farbe in der Weise zu formen, daB ein geschmolzenes 

ken-Gewindegange sich nicht gegenseitig blockieren. Bei Harz, das durch den ersten AuslaBdurchgang 5b flieBt, in 

einer solchen Konfiguration kann ein thermoplastisches 25 Form von Strangen extrudiert und danach zu kleinen Stiik- 

Harz-Material, das aus einem nicht-dargestellten TVichter ken zerschnitten wird. Diese erste Granulier-Einheit A weist 

zugefuhrt wird, verknetet, aufgeschmolzen und aus einer eine erste Zahnradpumpe 12, einen ersten Siebwechsler 13, 

Austragsofrhung 2a ausgetragen werden, die in dem vorde- einen ersten Dusenhalter 15, eine erste Diise 16 und eine er- 

ren Endabschnitt des Zylinders 2 vorgesehen ist und nach ste Schneide-Einrichtung 17 auf, die ab dem ersten Aus- 

unten gerichtet ist, wie in der Zeichnung dargestellt. 30 trags-Umschaltventil 10 aufeinanderfolgend miteinander 

In einem unteren Abschnitt auf der vorderen Stirnseite verbunden sind. 

des Schnecken-Extruders 1 ist eine Durchgangs-Umschalt- AuBerdem ist eine zweite Granulier-Einheit B, bei der es 

einrichtung 5 vorgesehen, die auf einem ersten TVagertisch sich um die andere Granulier-Einheit handelt, die auf einer 

30 aufliegt. Die Durchgangs-Umschalteinrichtung 5 weist dritten Tragerplatte 32 aufliegt, auf der AuslaBseite des 

auf einen EinlaBdurchgang 5a, der mit der Austragsoffnung 35 zweiten AuslaBdurchganges 5c der Durchgangs-Umschalt- 

2a des Schnecken-Extruders 1 in Verbindung steht, einen er- Einrichtung 5 iiber ein zweites Austrags-Umschaltventil 20 

sten AuslaBdurchgang 5b und einen zweiten AuslaBdurch- vorgesehen. Diese zweite Granulier-Einheit B ist vorgese- 

gang 5c, die von einem Durchgangsverzweigungsabschnitt hen zum Formen der Pellets der anderen Farbe in der Weise, 

eines vorderen Endabschnitts des EinlaBdurchganges 5a zu daB ein geschmolzenes Harz durch den zweiten AuslaB- 

seinen einander gegeniiberliegenden Seiten abzweigen, eine 40 durchgang 5c flieBt, in Form von Strangen extrudiert und 

Spule, die in eine Bohrung (Loch) 5d paBt, die durch t)ber- danach zu kleinen Stiicken zerschnitten wird. Diese zweite 

kreuzung des ersten AuslaBdurchganges 5b mit dem zweiten Granulier-Einheit B weist eine zweite Zahnradpumpe 22, ei- 

AuslaBdurchgang 5c entsteht, der in dem Durchgangs- Ver- nen zweiten Siebwechsler 23, einen zweiten Dusenhalter 25, 

zweigungsabschnitt zwischen dem EinlaBdurchgang 5a und eine zweite Duse 26 und eine zweite Schneide-Einrichtung 

den ersten und zweiten AuslaBdurchgangen 5b und 5c gebil- 45 27 auf, die ab dem zweiten Austrags-Umschaltventil 20 auf- 

det wird, eine Spule 6, die weiter unten beschrieben wird, einanderfolgend miteinander verbunden sind. 

die in axialer Richtung verschiebbar in die Spulenaufnah- Da die erste Granulier-Einheit A und die Zweite Granu- 

mebohrung 5d paBt, und einen Stab 7, der so angeordnet ist, lier-Einheit B den gleichen Aufbau haben, wird nachstehend 

daB er mit der oberen Stirnflache der Spule 6 eine Einheit beispielhaft nur die erste Granulier-Einheit A im Detail be- 

bildet. Die Durchgangsumschalt-Einrichtung 5 ist so gestal- 50 schrieben, 

tet, daB die Spule 6 in axialer Richtung linear durch den Stab Das erste Austrags-Umschaltventil 10 weist eine Spule 11 
7 bewegt werden kann mittels einer linearen Antriebsein- auf, die gleitend in eine passende Bohrung 10b paBt, die in 
richtung 9, die aus einem Olzylinder, einem durch einen einem Durchgang 10a des Ventils 10 vorgesehen ist. Das er- 
Motor angetriebenen Kugelschneckenmechanismus oder ste Austrags-Umschaltventil 10 ist so aufgebaut, daB der 
dgl, aufliegend auf der oberen Stirnflache eines Abdeckzy- 55 Durchgang 10a mit der ersten Zahnradpumpe 12 in Verbin- 
linders 8, besteht, so daB sie so angeordnet ist, daB dadurch dung steht, wenn ein durchgehendes Loch 11a, das in dem 
der Durchgang umgeschaltet werden kann, wie nachstehend erlauterten oberen Abschnitt der Spule 11 vorgesehen ist, in 
beschrieben. dem Durchgang 10a angeordnet ist. Die Spule 11 weist au- 
Die Spule 6 hat eine saulenformige Gestalt. In der auBe- Berdem einen Kerbungsabschnitt Ub auf, der in dem unte- 
ren Umfangsflache sind in einem vorgegebenen Abstand in 60 ren Abschnitt der Spule 11 in einen Bereich ab einer Posi- 
axialer Richtung ein erster Kerbungsabschnitt 6a, der von don etwas unterhalb des unteren Endes des durchgehenden 
der Seite des EinlaBdurchganges 5a zu dem ersten AuslaB- Loches 11a bis zu dem unteren Ende der Spule 11 so ange- 
durchgang 5b hin offen ist, und ein zweiter Kerbungsab- ordnet ist, daB er dem ersten Austrags-Umschaltventil 10 
schnitt 6b, der von der Seite des EinlaBdurchganges 5a zu gegenuberliegt, und wenn die Spule 11 urngekehrt so ange- 
dem zweiten AuslaBdurchgang 5c hin offen ist, vorgesehen 65 ordnet ist, daB der Kerbungsabschnitt Ub in dem Durch- 
und ein Austragsdurchgang 6c ist in der Weise vorgesehen, gang 10a angeordnet ist, der Durchgang 10a gegeniiber der 
daB ein Ende auf einer Seite offen ist gegeniiber einem Ab- ersten Zahnradpumpe 12 blockiert ist und gleichzeitig der 
schnitt gegeniiber dem EinlaBdurchgang 5a in der auBeren Durchgang 10a geoffhet ist oder in Verbindung steht mit der 
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AuBenseite der Vorrichtung durch den Kerbungsabschnitt 
lib. 

Die erste Zahnradpumpe 12 weist ein Paar Zahnrader 12a 
und 12b auf, die sich ineinandergreifend drehen. Die erste 
Zahnradpumpe 12 ist so aufgebaut, daB sie den Druck des 5 
aus dern ersten Austrags-Umschaltventil 10 flieBenden ge- 
schmolzenen Harzes erhoht, um das geschmolzene Harz auf 
die Seite des ersten Siebwechslers 13 auszutragen. 

Der erste Siebwechsler 13 weist eine Siebfixierplatte 14 
mit einer Vielzahl von durchgehenden Lochern 14a auf, 10 
welche die Siebfixierplatte 14 in axialer Richtung durch- 
dringen. Der erste Siebwechsler 13 ist so aufgebaut, daB 
Fremdmaterialien, z. B. nicht-geschmolzene Substanzen 
und dgl., die dem geschmolzenen Harz zugemischt sind, 
durch ein Sieb 14b, das auf der Siebfixierplatte 14 auf der 15 
Seite der ersten Zahnradpumpe 12 fixiert ist, eliminiert wer- 
den kann. 

Der erste Dusenhalter 15 weist eine Vielzahl von AuslaB- 
durchgangen 15b auf, die in radialer Richtung von einem 
EinlaBdurchgang 15a abzweigen, und die erste Diise 16 ist 20 
an dem Halter 15 auf der Seite der AuslaBdurchgange 15b 
befestigt. AuBerdem weist die erste Diise 16 eine Vielzahl 
von Dusenlochern 16a auf, die jeweils in den Abschnitten 
vorgesehen sind, die den AuslaBdurchgangen 15b entspre- 
chen. Die erste Diise 16 ist so aufgebaut, daB das geschmol- 25 
zene Harz in Form von Strangen durch die Dusen-Locher 
16a extrudiert werden kann. 

In der ersten Schneideeinrichtung 17 ist ein erster Cutter 
18 mit einer Vielzahl von Schneideklingen 18b vorgesehen, 
die in einem Abstand voneinander in dem auBeren Um- 30 
fangsrandabschnitt eines sich drehenden Elements 18a fest- 
gehalten werden, das durch eine nicht dargestellte Rotati- 
ons/Antriebs-Einrichtung gedreht wird, die in einem ersten 
Kuhlmantel 19 vorgesehen ist, der eine EinlaBoffhung 19a 
und eine AuslaBoffnung 19b fur ein Kiihlmedium aufweist. 35 
Die erste Schneideeinrichtung 17 ist so aufgebaut, daB die 
aus den Diisen 16a der ersten Diise 16 extrudierten Strange, 
wahrend sie gekiihlt werden, zu kleinen Stiicken zerschnit- 
ten werden konnen. 

Nachstehend wird das erfindungsgemaBe Verfahren zur 40 
Herstellung von Pellets unterschiedlicher Farbe beispielhaft 
fiir den Fall beschrieben, bei dem weiBe Pellets nach 
schwarzen Pellets aus einem thermoplastischen Harz herge- 
stellt werden. 

45 

Stufen zur Herstellung von schwarzen Pellets 

1) Bei der Herstellung von schwarzen Pellets aus ei- 
nem thermoplastischen Harz wird zuerst der erste Ker- 
bungsabschnitt 6a der Spule 6 in dem Durchgangsver- 50 
zweigungs-Abschnitt in der Durchgangs-Umschalt- 
Einrichtung 5 angeordnet, um so den EinlaBdurchgang 

5a mit dem ersten AuslaBdurchgang 5b in Verbindung 
zu bringen, und gieichzeitig wird das erste Austrags- 
Umschaltventil 10 so geschaltet, daB das durchgehende 55 
Loch 11a der Spule 11 in dem Durchgang 10a des Ven- 
tils angeordnet ist, um die erste Granulier-Einheit A 
mit dem ersten AuslaBdurchgang 5b zu verbinden, um 
dadurch die erste Granulier-Einheit A gebrauchsfertig 
zu machen. 60 

2) Nach Durchfiihrung der obengenannten Stufe (1) 
wird ein schwarzes thermoplastisches Harz-Material 
dem Schnecken-Extruder 1 zugefiihrt, in dem es ver- 
knetet und aufgeschmolzen wird. 

3) Das in der obengenannten Stufe (2) verknetete und 65 
aufgeschmolzene schwarze Harz flieBt nach dem Aus- 
trag aus der Austragsoftnung 2a des Schnecken-Extru- 
ders 1 in den EinlaBdurchgang 5a der Dure hgangs-Um- 



schalt-Einrichtung 5, passiert den Durchgang 10a des 
ersten Austrags-Umschalt-Ventils 10 durch den ersten 
Kerbungs-Abschnitt 6a der Spule 6 und danach den er- 
sten AuslaBdurchgang 5b und flieBt dann in die erste 
Zahnradpumpe 12, so daB es durch die erste Zahnrad- 
pumpe 12 unter Druck gesetzt und in den ersten Sieb- 
wechsler 13 ausgetragen wird. 
4) Das in der obengenannten Stufe (3) geschmolzene 
und unter Druck gesetzte schwarze Harz wird in Form 
von Strangen durch die Diisenlocher 16a der ersten 
Diise 16, die in dem ersten Dusenhalter 15 festgehalten 
wird, extrudiert, nachdem Fremdmaterialien, beispieis- 
weise nicht-geschmolzene Substanzen und dgl, durch 
das Sieb 14b entfernt worden sind. In dem ersten Kuhi- 
mantel 19 der ersten Schneideeinrichtung 17 wird der 
Strang zu kleinen Stiicken zerschnitten zur Herstellung 
von schwarzen Pellets, wahrend diese durch ein Kiihl- 
medium, das durch die EinlaBoffnung 19a eingefuhrt 
wird, gekiihlt werden, und die schwarzen Pellets wer- 
den zusammen mit dem Kiihlmedium, das durch die 
AuslaBoffnung 19b abflieBt, nach auBen aus der Vor- 
richtung ausgetragen. 

Reinigungsvorgang 

Nachdem die schwarzen Pellets wie vorstehend beschrie- 
ben hergestellt worden sind, wird nachstehend die Reini- 
gung beschrieben, die unmittelbar vor der Herstellung von 
weiBen Pellets durchgefuhrt wird, 

1) In der Durchgangs-Umschalt-Einrichtung 5 wird 
der Austragsdurchgang 6c der Spule 6 in dem Durch- 
gangsverzweigungs-Abschnitt so angeordnet, daB der 
EinlaBdurchgang 5a mit dem Austragsdurchgang 6c in 
Verbindung steht. In diesem Zustand wird der Schnek- 
ken-Extruder 1 in Leerlauf versetzt, um das schwarze 
thermoplastische Harz-Material, das in den Schnecken 
3 und 4 und in dem Zylinder 2 zuriickgeblieben ist, 
nacheinander durch die Austragsoffnung 2a, den Ein- 
laBdurchgang 5a und den Austragsdurchgang 6c aus 
der Vorrichtung nach auBen auszutragen. 
Diese Stufe kann weggelassen werden fur den Fall ei- 
ner Farbanderung, bei der der EinfluB der Farbvermi- 
schung als Folge der Art des thermoplastischen Harzes, 
das verwendet wird, vergleichsweise geringer ist als 
bei spiels weise im Falle einer Farbanderung von WeiB 
nach Schwarz und dgl. In einem solchen Fall brauchen 
nur die folgenden Stufen durchgefuhrt zu werden. 

2) Nach der obengenannten Stufe (1) wird in der 
Durchgangs-Umschalt-Einrichtung 5 der zweite Ker- 
bungsabschnitt 6b der Spule 6 in dem Durchgangs-Ver- 
zweigungs-Abschnitt so angeordnet, daB der EinlaB- 
durchgang 5a mit dem zweiten AuslaBdurchgang 5c in 
Verbindung steht, und gieichzeitig wird das zweite 
Austrags-Umschaltventil 20 so umgeschaltet, daB der 
Kerbungsabschnitt 21b der Spule 21 in dem Durchgang 
20a des Ventils 20 angeordnet ist, um so den zweiten 
AuslaBdurchgang 5c zur AuBenseite der Vorrichtung 
hin zu offnen und den Durchgang 20a des zweiten Aus- 
trags-Umschaitventils 20 zu blockieren. 

3) Nach Durchfuhrung der obengenannten Stufe (2) 
wird ein weiBes thermoplastisches Harz-Material in 
den Schnecken-Extruder 1 eingefUhrt. Nach dem Ver- 
kneten und Aufschmelzen in dem Extruder 1 wird das 
thermoplastische Harz aus der AustragsGffnung 2a aus 
der Vorrichtung nach auBen ausgetragen nacheinander 
durch den EinlaBdurchgang 5a der Durchgangs-Um- 
schalt-Einrichtung 5, den zweiten Kerbungsabschnitt 
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6b der Spule 6, den zweiten AuslaBdurchgang 5c und 
den Kerbungsabschnitt 21b der Spule 21 des zweiten 
Austrags-Umschaltventils 20. Auf diese Weise wird 
die Reinigung durchgefuhrt. 

5 

Da der Schneckenextruder 1 einen Selbstreinigungseffekt 
aufweist, kann erfindungsgemaB das schwarze thermoplasti- 
sche Harz-Material, das in dem Zylinder 2, den Schnecken 3 
und 4, der Austragsoffnung 2a und dem EinlaBdurchgang 5a 
der Durchgangs-Umschalt-Einrichtung 5 zuriickgeblieben 10 
ist, zusammen mit dem weiBen thermoplastischen Harz 
vollkommen entfemt werden mittels des Reinigungsvorgan- 
ges innerhalb einer vergleichsweise kurzen Zeit. 

Da das geschmolzene weiBe Harz nicht in die erste Gra- 
nulier-Einheit A zur Herstellung von schwarzen Pellets so- 15 
wie in den ersten AuslaBdurchgang 5b der Durchgangs-Um- 
schalt-Einrichtung 5 flieBt, tritt auBerdem nicht der Fall auf, 
daB die erste Granulier-Einheit A und der erste AuslaB- 
durchgang 5b der Durchgangsumschalt-Einrichtung 5 durch 
das weiBe geschmolzene Harz verunreinigt werden. 20 

Stufen zur Herstellung von weiBen Pellets 

1) Nach Beendigung des vorstehend beschriebenen 
Reinigungsvorganges wird die Spule 21 des zweiten 25 
Austrags-Umschaltventils 20 auf das durchgehende 
Loch 21a umgeschaltet, urn die zweite Granulier-Ein- 
heit B mit dem zweiten AuslaBdurchgang 5c in Verbin- 
dung zu bringen, um dadurch die zweite Granulier-Ein- 
heit B gebrauchsfertig zu machen. 30 

2) Nach Durchfiihrung der obengenannten Stufe (1) 
wird ein weiBes thermoplastisches Harz-Material in 
den Schnecken-Extruder 1 eingefuhrt. Dann wird das 
weiBe geschmolzene Harz, das in dem Schnecken-Ex- 
truder 1 verknetet und aufgeschmolzen worden ist, aus 35 
der Austragsoffnung 2a des Schnecken-Extruders 1 
ausgetragen. Danach flieBt das weiBe Harz nacheinan- 
der in den EinlaBdurchgang 5a der Durchgangs-Um- 
schalt-Einrichtung 5, passiert den Durchgang 20a des 
zweiten Austrags-Umschaltventils 20 durch den zwei- 40 
ten Kerbungsabschnitt 6b der Spule 6 und den zweiten 
AuslaBdurchgang 5c und flieBt dann in die zweite 
Zahnradpumpe 22. Das Harz wird in der zweiten Zahn- 
radpumpe 22 unter Druck gesetzt und in den zweiten 
Siebwechsler 23 ausgetragen. 45 

3) Das in der obengenannten Stufe (2) geschmolzene 
und unter Druck gesetzte weiBe Harz wird in Form von 
Strangen durch die Dusenlocher 26a der zweiten Duse 
26, die in dem zweiten Diisenhalter 25 festgehalten 
wird, extrudiert, nachdem Fremdmaterialien, z. B. 50 
nicht-geschmolzene Substanzen und dgl., mittels des 
Siebes 24b entfernt worden sind. In dem zweiten Kiihl- 
mantel 29 der zweiten Schneideeinrichtung 27 wird das 
weiBe geschmolzene Harz in kleine Stucke zerschnit- 
ten, um es so in weiBe Pellets zu uberfuhren, wahrend 55 
diese durch ein Kuhlmedium, das durch die EinlaBoff- 
nung 29a eingefuhrt wird, gekuhlt werden, und die 
weiBen Pellets werden zusammen mit dem Kiihlme- 
diurn, das durch die AuslaBoffhung 29b abflieBt, aus 
der Vorrichtung nach auBen ausgetragen. 60 

Naturlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die vor- 
stehend beschriebenen weiBen und schwarzen Pellets be- 
schrankt, sondern die Erfindung kann auch auf die Herstel- 
lung anders gefarbter Pellets in beliebiger Kombination von 65 
zwei anderen Farben als Schwarz und WeiB angewendet 
werden. AuBerdem ist der Schneckenextruder nicht auf ei- 
nen solchen rnit entgegengesetzt zueinander rotierenden, 



iitn^^x 



8 



sich nicht gegenseiti^Tlockierenden biaxialen Schnecken 
beschrankt, wie er in der vorstehenden Ausfuhrungsform 
beschrieben worden ist, sondern es kann auch ein Schnek- 
kenextruder mit entgegengesetzt zueinander rotierenden, 
sich gegenseitig biockierenden biaxialen Schnecken, ein 
Schneckenextruder mit sich in gleicher Richtung rotieren- 
den, einander biockierenden biaxialen Schnecken oder ein 
Extruder mit einer rnonoaxialen Schnecke verwendet wer- 
den. 

Mit der obengenannten Konfiguration ergibt die vorlie- 
gende Erfindung den folgenden Effekt: 
Bei der Herstellung von Pellets unterschiedlicher Farbe ist 
fur die Durchfiihrung der Reinigung bei der Farbanderung 
nicht viel Arbeit erforderlich und sie kann innerhalb einer 
verhaltnismaBig kurzen Zeit beendet werden. Daher ist es 
auch moglich, die Zeit zur Aussetzung des Betriebs bei der 
Herstellung von Pellets zum Zeitpunkt der Farbanderung 
betrachtlich zu verkiirzen. 

Die Erfindung wurde zwar vorstehend unter Bezugnahme 
auf spezifische bevorzugte Ausfuhrungsformen naher erlau- 
tert, es ist jedoch fur den Fachmann selbstverstandlich, daB 
sie darauf keineswegs beschrankt ist, sondern daB diese in 
vielfacher Hinsicht abgeandert und modifiziert werden kon- 
nen, ohne daB dadurch der Rahmen der vorliegenden Erfin- 
dung verlassen wird. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Pellets unterschiedli- 
cher Farbe mittels einer Vorrichtung zur Herstellung 
von Pellets unterschiedlicher Farbe, in der zwei Granu- 
lier-Einheiten fur einen Verknetungs-Extruder vom 
Schnecken-Typ (Schnecken-Extruder) zum Formen 
von Pellets aus geschmolzenem Harz vorgesehen sind, 
die aus einer Austragsoffnung des genannten Schnek- 
ken-Extruders ausgetragen werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es die folgenden Stufen umfaBt: 
Einfiihrung eines thermoplastischen Harz-Materials 
der einen Farbe in den genannten Schnecken-Extruder 
in dem Zustand, bei dem eine der Granulier-Einheiten 
mit der Austragsoffnung in Verbindung steht; 
Blockieren der anderen Granulier-Einheit, so daB Pel- 
lets der genannten einen Farbe durch die eine Granu- 
lier-Einheit geformt werden; 

Offhen der Austragsoffnung nach auBen aus der Vor- 
richtung; 

Einfiihrung eines thermoplastischen Harz-Materials 
der anderen Farbe in den Schnecken-Extruder; 
Verkneten, Aufschmelzen und Austragen des thermo- 
plastischen Harzes nach auBen aus der Vorrichtung 
durch die Austragsoffnung, um dadurch das thermopla- 
stische Harz-Material der genannten einen Farbe, das 
in dem Schnecken-Extruder zuriickgeblieben ist, zu 
entfernen; 

in Verbindung bringen der Austragsoffnung mit der an- 
deren Granulier-Einheit, wahrend die eine Granulier- 
Einheit blockiert ist; und 

Einfuhren des thermoplastischen Harz-Materials der 
anderen Farbe in den Schnecken-Extruder, so daB Pel- 
lets der anderen Farbe durch die andere Granulier-Ein- 
heit geformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schnecken-Extruder in Leerlaufstellung 
gebracht wird, um das thermoplastische Harz-Material 
der einen Farbe, das in dem Schnecken-Extruder zu- 
riickgeblieben ist, aus der Vorrichtung nach auBen aus- 
zutragen durch die Austragsoffnung unmittelbar vor 
dem Austragen des thermoplastischen Harz-Materials 
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der einen Farbe, das iiHiem Schnecken-Extruder zu- 
riickgeblieben ist. 

3. Vorrichtung zur Hersteilung von Pellets unter- 
schiedlicher Farbe, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
umfaBt: 5 
einen Verknetungsextruder vom Schnecken-iyp 
(Schnecken-Extruder); 
eine Durchgangs-Umschalt-Einrichtung; 
einen EinlaBdurchgang, der mit einer Austragsoffnung 
des Schnecken-Extruders verbunden ist; 10 
einen ersten AuslaBdurchgang und einen zweiten Aus- 
laBdurchgang, die sich an den beiden Seiten des vorde- 
ren Endes des EiniaBdurchganges verzweigen; 
eine erste Spule, um den EinlaBdurchgang mit nur ei- 
nem Vertreter aus der Gruppe erster AuslaBdurchgang, 15 
zweiter AuslaBdurchgang und AuBenseite der Vorrich- 
tung in Verbindung zu bringen; 
eine erste Granulier-Einheit zum Formen von Pellets 
aus einern geschmolzenen Harz der einen Farbe, die 
aus der Austragsoffnung ausgetragen werden, die uber 20 
ein erstes Austrags-Umschaltventil mit dem ersten 
AuslaBdurchgang in Verbindung stent; 
eine zweite Granulier-Einheit zum Formen von Pellets 
aus einem geschmolzenen Harz der anderen Farbe, die 
aus der Austragsoffnung ausgetragen werden, die iiber 25 
ein zweites Austrangs-Umschaltventil mit dem zweiten 
AuslaBdurchgang in Verbindung stent; 
eine zweite Spule, die mit dem ersten Austrags-Um- 
schaltventil versehen ist, wobei die Spule den ersten 
AuslaBdurchgang mit einem der ersten Granulier-Ein- 30 
heit in Verbindung bringt und den ersten AuslaBdurch- 
gang aus der ersten Granulier-Einheit blockiert, wah- 
rend sie den ersten AuslaBdurchgang aus der Vorrich- 
tung nach auBen freigibt; und 

eine dritte Spule, die mit dem zweiten Austrags-Um- 35 
schaltventil versehen ist, wobei die Spule den zweiten 
AuslaBdurchgang mit einem der zweiten Granulier- 
Einheit in Verbindung bringt und den zweiten AuslaB- 
durchgang aus der zweiten Granulier-Einheit blockiert, 
wahrend sie den zweiten AuslaBdurchgang zur AuBen- 40 
seite der Vorrichtung hin offhet. 
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